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Verfahren zum Verpacken von Zigaretten und Zigarettenpackung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Zigaretten gemafi 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Zigarettenpackung gemafi dem 
Oberbegriff des Anspruchs 18. 

Aus EP 0 545 723 A1 ist ein Verfahren zum Herstellen von Hinged-lid- 
Zigarettenpackungen mit gerundeten Seiten. d.h. ovalem Querschnitt. bekannt. 
Hierzu wird ein einteiliger Zuschnitt oder es werden zwei Teilzuschnitte verwendet, 
um eine doppelte Lage zu bilden. Dm die gerundeten Seiten formen zu konnen, sind 
die Seitenwandlaschen der Zuschnitte mit einer Vielzahl von nebeneinander 
angeordneten, sich in Langsrichtung der Packung erstreckenden Rillen versehen 
und aufierdem aus entsprechend dickem Papier bzw. Karton mit einem spezifischen 
Flachengewicht von ublicherweise > 200 g/m^ gefertigt. um die Stabilitat der 
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Packung zu gewahrleisten, da die Packung nur durch die miteinander verklebten 
Boden- und Deckverschlufilaschen zusammenhalten wird. Beim Fallen der Packung 
auftretende Spannungen sollen einerseits durch die Rlllen abgefangen werden, es 
hat sich aber herausgestellt, dafi andererseits zusatzlich die Verwendung von 
Heifileinn notwendig ist, um dieses Problem in den Griff zu bekommen. Die 
Herstellung einer solchen Packung ist daher sowohl kompliziert als auch 
materialaufwendig. 

Aus WO 99/02428 ist es bekannt, eine Hinged-lid-Zigarettenpackung mit 
ovalem Querschnitt aus einem Innen- und einem Aufienzuschnitt. die ebenfalls 
beide vorher mit entsprechenden Rillungen in den Seitenwandbereichen versehen 
sind, herzustellen, wobei zunachst der Innenzuschnitt gefaltet und uber eine 
Verschlufilasche verklebt wird, wonach der Aulienzuschnitt um den gefalteten 
Innenzuschnitt gefaltet und uber eine Verschlulilasche verklebt wird. Abgesehen 
davon. daft hierbei eine vollflachige Verklebung mit entsprechendem 
Klebstoffverbrauch und damit verbundenen Trocknungsproblemen erfolgt, beseitigt 
dies die obigen Nachteile nicht. 

Aus EP 0 414 532 B1 ist es bekannt, eine Hinged-lid-Zigarettenpackung mit 
ovalem Querschnitt aus zwei zueinander durch einen schmalen Klebstoffstreifen 
fixierten Zuschnitten. die ebenfalls im Seitenwandbereich gerillt sind, herzustellen, 
die um einen Dorn derart gewickelt werden, da(i die beiden Zuschnitte in einem 
Nahtbereich auf der Ruckseite der Packung gegeneinander versetzt sind, so da(i 
ein nur dreischichtige Naht gebildet wird, in deren Bereich die Verklebung erfolgt. 
Zwischen den Lagen wird kein Verbund hergestellt. Auch werden hier die obigen 
Nachteile nicht beseitigt. 

Schlielilich ist es aus EP 0 411 223 B1 bekannt, eine Hinged-lid- 
Zigarettenpackung mit ovalem Querschnitt dadurch herzustellen, daft eine 
entsprechend doppelwandige Rohre hergestellt wird, in die boden- und deckelseitig 
Verschluftkappen eingesetzt werden. 

Aufgabe der Erfindung ist es. ein Verfahren nach dem Oberbegriff des 
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Anspruchs 1 zu schaffen. da(i es ermoglicht, die beim Herstellen der Packung in 
gerundeten Wandbereichen auftretenden Spannungen zu beseitigen und/oderdie 
Packung materialsparend herzustellen. 

Diese Aufgabe wird entsprechend dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 
1 gelost. 

Dadurch. daB zwei Lagen der Packung vollflachig bzw. zumindest auf den 
gesamten einander zugekehrten Flachen in einem im wesentlichen gleichmaRigen 
Verbindungs- bzw. Klebemuster miteinander verbunden warden, lalit sich die 
Spannung aus den gebogenen Bereichen der Packung herausnehmen bzw. auch 
dann, wenn relativ dunnes Papier fiir die Lagen verwendet wird, genugend 
Formstabilitat trotz materialsparend hergestellter Packung erzielen. 

Auf diese Weise lassen sicli Packungen mit gerundeten. ungerillten 
Seitenwandbereichen herstellen, so dafi sich eine glatte Auftenflache der Packung 
ergibt. 

Insbesondere ist es zweckmafiig. ein Klebemuster aus Kaltleim in 
Verbindung mit Papierlagen zu verwenden, wobei die Feuchtigkeit des Kaltleims 
das Beseitigen der Spannungen der Papierlagen wesentlich unterstutzt. Allerdings 
sollte hierbei das Klebemuster so gestaltet sein, dafi moglichst wenig Kaltleim 
verwendet wird, um einerseits dessen Einsatzmenge zu beschranken und 
andererseits kein ubermaBigen Trockenzeiten notwendig zu machen. 

Es ist zweckmafiig, den Klebstoff in einem insbesondere stabilisierenden 
Streifenmuster aufzutragen, wobei die Streifen wenigstens teilweise unterbrochen 
sein konnen, um ein entsprechendes Raster zu liefern. Das Streifenmuster wird 
vorzugsweise im wesentlichen in Erstreckungsrichtung der Rundung 
entsprechenden Wandung aufgetragen. 

Es lassen sich Zigarettenpackungen mit oder ohne Klappdeckel mit mehr 
Oder weniger langgestreckt ovaler bis nahezu kreisformigem oder auch 
nierenformigem Querschnitt herstellen. 

Gegebenenfalls kann auf das Innenpapier. gewohnlich ein mit Aluminiumfolie 
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kaschiertes Papier oder eine metalllsierte Kunststoffolie, verzichtet werden, wenn 
zwischen den beiden Lagen ein entsprechendes, die beiden Lagen verbindendes 
Material angeordnet wird, etwa eine doppeltkiebende Folie od.dgl. Unter Papier und 
Karton werden im vorliegenden Zusammenhang nicht nur entsprechende 
Cellulosematerialien. sondern auch andere papierahnliche Materialien wie 
kaschierte Papiere oder Kunststoffolien verstanden. die anstelle von Papier oder 
Karton im vorliegenden Zusammenhang verwendbar sind. 

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind der nachfolgenden 
Beschreibung und den Unteranspriichen zu entnehmen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der in den beigefugten Abbildungen 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiele naher eriautert. 

Fig. 1 und 2 zeigen zwei Teilzuschnitte fur eine Hinged-lid-Au(ienverpackung 
fiir eine Zigarettenpackung. 

Fig. 3 zeigt schematisch einen Tell der Herstellung der AuRenverpackung 
aus den Teilzuschnitten der Fig. 1 und 2. 

Fig. 4 zeigt eine fertige Zigarettenpackung aus den Teilzuschnitten von Fig. 
1 und 2. 

Fig. 5 und 6 zeigen zwei weitere Teilzuschnitte fur eine Hinged-lid- 
Auflenverpackung . 

Der in Fig. 1 dargestellte Teilzuschnitt Z1 fiir eine Hinged-lid-Packung umfafit 
eine Vorderseitenlasche 1 und eine Ruckseitenlasche 2, zwischen denen eine 
Seitenwandlasche 3 angeordnet ist. Eine weitere Seitenwandlasche 4 zusammen 
mit einer schmalen Verschluftlasche 5 befinden sich an der Langsseite der 
Vorderseitenlasche 1, An den Schmalseiten der Vorderseitenlasche 1 und der 
Ruckseitenlasche 2 befinden sich Boden- bzw. DeckelverschluRlaschen 6*. 6" bzw. 
7', 7", die eine Form entsprechend dem spateren Querschnitt der herzustellenden 
Hinged-lid-Packung aufweisen. Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel sind sie oval. 
An den Schmalseiten der Seitenwandlaschen 3, 4 befinden sich mehrere 
Klebezungen 8. Aufierdem erstreckt sich zur spateren Bildung eines spater die 
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Entnahme von Zigaretten erleichtemden Ausschnitts eine Schnittlinie 9 
entsprechend der spateren Offnungskante der Hinged-lid-Packung parallel zur 
Schmalseite der Vorderseltenlasche 1 und welter schrag iiber den grofiten Tell der 
Seltenwandlaschen 3, 4. um dann wieder parallel zur Schmalseite der 
Seitenwandlaschen 3. 4 einerseits bis zur Verschlulilasche 5 und andererseits bis 
zu einer Biegellnie 10 im mittleren Bereich der Ruckseitenlasche 2 spater das 
Deckelgelenk der Hinged-lid-Packung bildend und auf der anderen Seite der 
Faltlinie 10 bis zum freien Rand der Ruckseitenlasche 2. Im Bereich der 
VerschluRlasche 5 setzt sich die Schnittlinie 9 bis zu deren freiem Rand durch einen 
Perforatlonsabschnitt 11 fort. Die bei der fertigen Hinged-lid-Packung aulien 
befindlichen Boden- und Deckverschlulilaschen 6', T sind zweckmalligenweise 
etwas grolier als innen befindlichen Boden- und Deckverschlulilaschen 6", 7". 

Der in Fig. 2 dargestellte Teilzuschnitt Z2 umfalit eine Vorderseitenlasche 12. 
eine Ruckseitenlasche 13, wobei benachbart zur Vorderseitenlasche 12 jeweils eine 
Seitenwandlasche 14 bzw. 15 angeordnet ist. wobei die Seitenwandlasche 14 an 
die Ruckseitenlasche 13 grenzt. Die Seitenwandlaschen 14. 15 sind am 
deckelseitigen Rand abgemndet. Ferner ist mit den Seitenwandlaschen 14, 15 und 
der Vorderseitenlasche 12 uber Brticken 16 in einem Kragenausschnitt 17 eine 
Zunge 18 verbunden. An der Schmalseite der Riickseitenlasche 13 beflndet sich an 
der Seite der Zunge 18 eine Gelenklasche 19. An der Langsseite der 
Seitenwandlasche 1 5 ist eine schmale VerschluRlasche 20 angeordnet. 

Die einzelnen Laschen sind. soweit nicht anders beschrieben. durch 
vorgerillte Faltlinien miteinander verbunden. 

Die beiden Teilzuschnitte Z1 , Z2 konnen aus einem Papier oder dunnen 
Karton insbesondere mit einem spezifischen Flachengewicht im Bereich etwa von 
120 bis 150 g/m* bestehen, wobei die Teilzuschnitte Z1. Z2 aus gleichem oder auch 
aus unterschiedlich dickem Papier bzw. dunnem Karton bestehen konnen. Die 
Teilzuschnitte Z1 , Z2 haben eine grofte Flexibilitat derart. daft sie ohne Rillung 
entsprechend der vorgesehenen Rundung der Boden- und Deckverschlumaschen 
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6', T gebogen werden konnen. 

Die beiden Teilzuschnitte Z1, Z2 konnen aber auch aus etwa dickerem 
Karton beispielsweise mit einem spezifischen Flachengewicht von etwa 200 g/nn^ 
Oder mehr bestehen. benotigen aber auch dann keine Rillung, da sich selbst dann 
durch die vorgesehene Verklebung der Teilzuschnitte Z1 . Z2 die Spannung aus den 
gebogenen Bereichen der Packung herausnehmen la(it. 

Gemali in Fig. 3 schematisch dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind zwei 
Magazine 21 . 22 jeweils fur einen der beiden Teilzuschnitte Z1 , Z2 vorgesehen. Die 
Teilzuschnitte Z1 werden uber eine Beleimwaize 23 gefuhrt. die parallel zueinander 
angeordnete und sich uber eine vorbestimmte Lange entsprechend der Lange des 
Teilzuschnitts Z1 erstreckende Beleimsegmente 24 aufweist, die uber eine 
Leimauftragswaize 25, die in ein Kaltleimbad 26 eintaucht. beleimt werden. 

Die beleimten Teilzuschnitte Z1 werden auf einer quer zur Beleim- und 
Forderstrecke fur die Teilzuschnitte Z1 senkrecht verlaufenden Forderstrecke fur die 
Teilzuschnitte Z2 mit diesen zur Deckung gebracht. wobei zuvor die Teilzuschnitte 
Z2 entlang den Faltlinien benachbart zur Vorderseitenlasche 12 derart verformt 
wurde. daR die Vorderseitenlasche 12 und die Zunge 18 gegenuber den ubrigen 
Teilen der Teilzuschnitte Z2 angehoben sind, so da(i nur diese mit der 
Vorderseitenlasche 1 des Teilzuschnitts Z1 in Kontakt gelangt und mit dieser 
verklebt wird. 

Damit die beiden Teilzuschnitte Z1. Z2 hierbei nicht gegeneinander 
verrutschen, ist es zweckmaRig. die Teilzuschnitte wahrend ihrer Teilverklebung 
gegeneinander zu fixieren. Hierzu konnen beispielsweise Nadein vorgesehen sein, 
die den unteren Teilzuschnitt Z2 durchstechen und beim Aufdrucken des 
Teilzuschnitts Z2 in diesen beispielsweise bis etwa zur halben Starke einstechen, 
moglichst aber nicht hindurchstechen. 

Die so verbundenen Teilzuschnitte Z1. Z2 werden dann urn eine Zelle 27 
etwa eines Zellenrevolvers herumgelegt, wobei die Zeile 27 eine Aufienform im 
wesentlichen entsprechend der spateren Hinged-lid-Packung aufweist. d.h. beim 
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vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel einen ovalen Querschnitt besitzt, Beim 
Herumlegen werden nicht nur die weiteren Seitenwand- und Ruckseitenlaschen der 
Zuschnitte Z1. Z2, sondern auch die Verschlulilaschen 5. 20 verklebt. so dali 
zunachst eine an beiden Schmalseiten offene Schachtel entsteht. Danach werden 
dann in ubiicher Weise in weiteren Stationen des Zellen revolvers die Klebezungen 
8 und die BodenverschluRlaschen 6\ 6" umgelegt und miteinander verklebt, so da(i 
eine nur noch deckelseitig offene Schachtel auf der Zelle 27 sitzt. In diese kann 
dann ein mit Innenpapier 28, ubiicherweise mit Aluminlumfolie kaschiertes Papier, 
umhullter Zigarettenblock 29 in die Zelle 27 eingeschoben und die so gebildete 
Packung etwa in eine Zelle eines nachfolgenden Revolvers uberschoben werden, 
wo die Packung deckelseitig verschlossen wird. Es ergibt sich dann eine Packung. 
wie sie in Fig. 4 dargestellt ist. Anschliefiend kann die Packung in eine Klarsichtfolie 
mit Aufreiftbandchen eingehullt werden. 

Obwohl es bevorzugt ist, die Teilzuschnitte zunachst nur an den 
Vorderseitenlaschen 1, 12 zu verkleben, kann dies auch stattdessen an den 
Ruckseitenlaschen 2, 13 geschehen. 

Die Teilzuschnitte Z1, Z2 werden zunachst vorzugsweise deshalb nur im 
Bereich einer Lasche, im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel im Bereich der 
Vorderseitenlaschen 1, 12 miteinander verklebt, damit sich beim Biegen der 
Seitenwandlaschen 3, 4, 14. 15 am inneren Zuschnitt Z2 keine Stauchungen bzw. 
Spannungen aufgrund des etwas geringeren Krummungsradius ergeben. 

Es ist aber abweichend von obigem Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 3 auch 
moglich die Teilzuschnitte Z1 , Z2 erst auf der Zelle 27 miteinander zu verkleben, 
wodurch ebenfalls das Auftreten von Spannungen vermieden wird. 

Bel Teilzuschnitten Z1, Z2 aus Papier bzw. relativ dunnem Karton zur 
Materialeinsparung fuhrt die Verklebung, die gemafi Fig. 3 in einem Streif en muster 
erfolgt, das sich quer zur Langsachse der spater in die Packung eingefullten 
Zigaretten erstreckt, zu einer entsprechenden Versteifung und damit zu der fur die 
Packung benotigten Stabilitat. um zu vermeiden. daft spater in der Packung 
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befindliche Zigaretten bei normaler Handhabung beschadigt werden konnen. Mit der 
Anordnung des Streifemusters in der genannten Weise erreicht man im allgemeinen 
eine groBere Stabilitat als mit einem Streifenmuster senkrecht dazu. Anstelle eines 
Streifenmusters kann man aber auch ein Punktmuster, ein Muster aus sich 
kreuzenden Linien oder eine ganzflachige Verklebung verwenden. 

Fig. 5 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform des Teilzuschnitts ZL Hierbei 
fehlen die Boden- und DeckelverschluBlaschen 6" und 7". dafur besitzen die Boden- 
und DeckelverschluBlaschen 6", T der Vorderseitenlasche 1 an ihren freien Kanten 
eine schmale Klebelasche 30. AuRerdem kann gegebenenfalls zur Stabilisierung an 
den Schmalseiten der Ruckseitenlasche 2 je eine Klebelasche 31 angebracht sein. 

Auch kann die Form der Klebezungen 8 anders gewahit sein, wie in Fig. 5 
dargestellt ist. 

Die in Fig. 5 gezeigte Ausfuhrungsform kann anstelle der in Fig. 1 gezeigten 
verwendet werden. 

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform des Teilzuschnitts Z2, bei der 
Gelenklasche 19 und die Verschlufilasche 20 weggelassen sind. Diese 
Ausfuhrungsform kann im Zusammenhang mit einem Teilzuschnitt Z1 von Fig. 1 
Oder 5 verwendet werden. 

Anstelle von zwei Teilzuschnitten Z1. Z2 lalit sich auch ein einziger Zuschnitt 
verwenden. der beispielsweise so gebildet ist, dafi zwei Teilzuschnitte Z1 . Z2 einer 
der Fig. 1 . 2. 5, 6 miteinander fangs einer Faltlinie derart verbunden sind, dafi sich 
die Ruckseitenlaschen 2. 13 benachbart zueinander befinden. 

In diesem Fall ist es zweckmaliig. wenn dieser einteilige Zuschnitt zunachst 
entlang der die beiden Ruckseitenlaschen 2, 13 trennenden Faltlinie gefaltet 
werden, wobei auch gleichzeitig die Ruckseitenlaschen 2, 13 miteinander verklebt 
werden konnen, wahrend vorteilhafterweise. die ubrigen Laschen noch unverklebt 
gehalten werden. 

Das Teilverkleben sowohl der Teilzuschnitte Z1, Z2 als auch des einteiligen 
Zuschnitts kann auch bereits vorher vorgenommen, so daft sie entsprechend 
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verklebt aus einem Magazin entnommen werden konnen. 

Fur eine Klappdeckelverpackung ist es zweckmafiig, wenn entsprechende 
Ausstellaschen fur den Deckel vorhanden sind, damit dieser nach Offnen der 
Packung in seiner geschlossenen Position gehalten wird. Diese konnen 
entsprechend ann jeweiligen Teilzuschnitt Z2 bzw. an dem diesem entsprechenden 
Teil eines einstuckigen Zuschnitts vorgesehen werden. Da diese insoweit einlagig 
sind, kann dies bei schwachem Karton oder Papier dazu fCihren, daB die 
Ausstellaschen fiir ihre Funktion zu schwach sind. Dann ist es aber moglich, die 
Ausstellaschen entweder groBer auszuschneiden und/oder zu verstarken und/oder 
durch entsprechendes Knicken ihre Stabilitat zu erhohen. 

Anstelle des Auftragens von Kaltleim. wie im Zusammenhang mit dem 
Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 3 beschrieben, kann zum Verkleben der beiden Lagen 
auch beim Verpackungsvorgang oder bereits vorher aufgetragen ein warme- 
und/oder druck- und/oder ultraschallaktivierbarer Klebstoff verwendet werden. der 
entsprechend zum Verkleben aktiviert wird. Gegebenenfalls ist hierbei der Klebstoff 
von einer Folia abzudecken, die zum Verkleben abzuziehen ist. Dieser Klebstoff 
kann auch in Form einer Folie oder von beschichtetem Papier, d.h. einer 
Klebstoffbahn beim Verpackungsvorgang aufgetragen werden oder voraufgetragen 
sein, wobei die Folie bzw. das Papier zusatzliche Funktionen haben kann, etwa 
nicht wasserdampfdurchlassig ist und/oder der Verstarkung dient od.dgl. 

Es ist zweckmafiig, wenn die Nahtstelle, an der die Lagen der beiden 
Teilzuschnitte Z1, Z2 zusammenstofien. mit einer hochstens dreilagigen 
Uberlappung gebildet wird. Insbesondere bei einer Klappdeckelpackung ist es 
zweckmafiig, wenn die Naht benachbart zum Ende der Deckelanlenkung 
angeordnet wird, d.h. sich zumindest auRerhalb des Bereichs des Gelenks. mit dem 
der Klappdeckel angelenkt ist, verlauft. 

Zwar bezieht sich das obige Ausfuhrungsbeispiel auf eine Zigarettenpackung 
mit einem Klappdeckel, jedoch kann auch entsprechend eine Zigarettenpackung mit 
deckseitigen Verschlulilaschen hergestellt werden. die mit einem Aufreifiabschnitt 



- 10- 



versehen sind. um Zugang zu den Zigaretten zu eriangen. Auch kann statt eines 
Klappdeckels ein separater aufschiebbarer Deckel vorgesehen sein. 

Bei ovalem oder nierenformigem Querschnitt kann der Zigarettenblock an 
diese Querschnittsform angepafit sein, er kann aber auch quaderfornnig oder im 
wesentlichen quaderformig sein, so daft in den gerundeten seitlichen Bereichen ein 
Freiraum bleibt, der zum Unterbringen von Raucherutensilien wie Streichholzern 
bzw. als Asche- und Filteraufnahmeraum dienen kann. In diesem Fall kann der 
Zigarettenblock vom Innenpapier und/oder von entsprechenden Laschen an der 
inneren Lage des Aufienpapiers gehalten werden. 

Die Zigaretten konnen in der Zigarettenpackung nicht nur mit ihren 
Langsachsen in der Richtung von den BodenverschluRlaschen zur 
gegenuberiiegenden Entnahmeoffnung, sondern auch quer dazu angeordnet sein. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Verpacken von Zigaretten als einen gegebenenfalls mit 
Innenpapier umhulltem Zigarettenblock in einer Aufienverpackung, die im 
Seitenwandbereich zunnindest teilweise gemndet und ungerillt ist und aus 
mindestens einenn Zuschnitt besteht, wobei zwei sich uber den gesamten 
Aufienumfang des Seitenwandbereichs erstreckende Lagen fur die 
Aul^enverpackung ubereinander angeordnet sowie langs einer Naht miteinander 
verbunden und Boden- und gegebenenfalls DeckelverschluBlaschen des 
mindestens einen Zuschnitts umgefaltet und verbunden werden, dadurch 
gekennzeichnet, da(i die beiden Lagen auf den gesamten einander gegenuber 
liegenden Flachen zumindest in einem im wesentlichen gleichmafiigen 
Verbindungsmuster derart miteinander verbunden werden, da(i in gerundeten 
Wandbereichen auftretende Spannungen im wesentlichen vermieden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daQ> als 
Zuschnittmaterial ein Papier verwendet wird, das durch die Verbindung eine 
Stabilitat erhalt, die etwa der einer Kartonschachtel gleich kommt. 

3. Verfahren nach einem der Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet. 
dafi zum Verbinden der beiden Lagen Kaltlelm verwendet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl 
Zuschnitte mit voraufgetragenem warme- und/oder druck- und/oder 
ultraschallaktivierbarem Klebstoff. der wahrend des Verpackungsvorgangs aktiviert 
wird, venA/endet werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet. 
dafl Klebstoff in einem Streifenmuster aufgetragen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet. dafi ein 
stabilisierendes Streifenmuster aufgetragen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6. dadurch gekennzeichnet, daft das 
Streifenmuster wenigstens teilweise aus unterbrochenen Streifen bestehL 
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8. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Streifenmuster im wesentlichen in Erstreckungsrichtung der Rundung 
aufgetragen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet. 
daft ftir die Aulienverpackung ein einstuckiger Zuschnitt verwendet wird, der vorab 
auf sich selbst gefaltet wird und die so gebildeten beiden Lagen zumindest teilweise 
miteinander verbunden werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8. dadurch gekennzeichnet, 
dafi fur die Aulienverpackung zwei Zuschnitte verwendet werden, die zunachst 
zumindest teilweise miteinander verbunden werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 Oder 10, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Lagen in einem nicht zu biegenden Bereich hiervon miteinander vorab verbunden 
werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
da(i fur die Aufienverpackung ein einstuckiger Zuschnitt verwendet wird, der zur 
Bildung der Seitenwande auf sich selbst gewickelt und verbunden wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Naht mit einer hochstens dreilagigen Uberlappung gebildet wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
dali die Naht benachbart zum Ende der Deckelanlenkung angeordnet wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8 und 10, 11 oder 13, 14, 
dadurch gekennzeichnet, dafi Lagen unterschiedlicher Starke verwendet werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet. 
daft als Zuschnittmaterial Papier mit einem spezifischen Flachengewicht von etwa 
120 bis 150 g/m^ verwendet wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16. dadurch gekennzeichnet, 
daft eine zusatzliche Lage zwischen den beiden Lagen aus Papier angeordnet wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
daft an der inneren Lage Ausstellaschen fur den Klappdeckel ausgebildet werden. 
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19. Verfahren nach Anspruch 18. dadurch gekennzeichnet, dali die 
Ausstellaschen verstarkt werden. 

20. Zigarettenpackung umfassend einen Zigarettenblock, gegebenenfalls ein 
den Zigarettenblock umhullendes Innenpapier und eine AuBenverpackung, die im 
Seitenwandberefch zumlndest teilweise gerundet ist und aus mindestens einem 
Zuschnitt besteht. wobei zwei sich uber den gesamten Aufienumfang des 
Seitenwandbereichs erstreckende Lagen fur die Aulienverpackung ubereinander 
angeordnet sowie langs einer Naht miteinander verbunden und Boden- und 
gegebenenfalls Deckelverschlufilaschen des mindestens einen Zuschnitts 
umgefaltet und verbunden sind, dadurch gekennzeichnet daft die beiden Lagen auf 
den gesamten einander gegenuber liegenden Flachen zumlndest in einem Im 
wesentlichen Verbindungsmuster miteinander verbunden sind, wobei in den 
gerundeten Wandbereichen im wesentlichen keine Spannungen vorhanden sind. 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Zigaretten als einen 
gegebenenfalls mit Innenpapier umhulltem Zigarettenblock in einer 
Aulienverpackung, die im Seitenwandbereich zumindest teilweise gemndet und 
ungerillt ist und aus mindestens einem Zuschnitt besteht, wobei zwei sich tiber den 
gesamten Aulienumfang des Seitenwandbereichs erstreckende Lagen fur die 
Auftenverpackung ubereinander angeordnet sowie langs einer Naht miteinander 
verbunden und Boden- und gegebenenfalls Deckelverschluf^laschen des 
mindestens einen Zuschnitts umgefaltet und verbunden werden, wobei die beiden 
Lagen auf den gesamten einander gegenuber liegenden Flachen zumindest in 
einem im wesentlichen gleichmaBigen Verbindungsmuster derart miteinander 
verbunden werden, daft in gerundeten Wandbereichen auftretende Spannungen im 
wesentlichen vermieden werden. 




Fig. U 



